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Рис. 3. Поляризационные кривые стальных образцов 
в 3,5 % растворе NaCl 
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Целью исследования является разработка методики прогнозирования 
деформационных и прочностных характеристик рессор с профилем перемен-
ной толщины по исходной толщине листа рессоры и его прогибу после окон-
чательной обработки. Для полноценного исследования напряженно-
деформированного состояния рессоры был произведен как статический, так и 
динамический анализы. Для создания расчетной модели рессоры, наиболее 
точно приближенной к реальному образцу, построили трехмерную твердо-
тельную модель с использованием программного комплекса SolidWorks. Для 
определения напряженно-деформированного состояния рессоры был выбран  
программный комплекс ANSYS Workbench, где для решения статической за-
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дачи выбран модуль Static Structural, а для динамических  расчетов Explicit 
Dynamics. При анализе деформирования листа рессоры использовали линей-
ную изотропную модель материала с плотностью 8000 кг/м3, модулем Юнга 
2,1·1011 Па и коэффициентом Пуассона 0,27. На рис. 1 представлена сеточная 
модель исследуемого листа рессоры с профилем переменной толщины. 
 
 
 
Рис. 1. Сеточная модель листа рессоры 
 
К концевым поверхностям расчетной модели приложили силы, каж-
дая по 2000 Н, вдоль оси ОХ. 
На рис. 2 и 3 представлены распределения  нормальных напряжений 
и деформаций, соответственно полученные при статическом расчете в мо-
дуле Static Structural. 
 
 
 
Рис. 2. Нормальные напряжения при статическом нагружении 
 
При решении динамической задачи были приложены нагрузки к 
концевым поверхностям модели, которые действуют на лист вдоль оси ОХ 
в течение 0,005 с.  
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Рис. 3. Деформации при статическом нагружении 
 
В результате динамического расчета получены распределения нор-
мальных напряжений (рис. 4) и деформаций (рис. 5). 
 
 
 
Рис. 4. Нормальные напряжения при динамическом нагружении 
 
 
 
Рис. 5. Деформации при динамическом нагружении 
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Установлено, что при статическом нагружении максимальные 
нормальные напряжения наблюдаются в центральной части листа рессо-
ры. При увеличении скорости нагружения имеет место смещение очагов 
напряжений от центра к концевым участкам листа. При этом величина и 
дислокация напряжений в значительной степени определяются скоро-
стью нагружения, что, по нашему мнению, обусловлено влиянием сил 
инерции. 
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В условиях электроимпульсного полирования (ЭИП) наблюдается тесная 
корреляция между характером анодных процессов и электрохимическим 
поведением металла (сплава) с анионным составом и величиной pH водно-
го раствора электролита и величиной напряжения обработки [1]. При ЭИП 
химический состав и pH раствора оказывают решающее влияние на харак-
тер анодных процессов и на ход процесса анодного растворения металла 
или компонентов сплава и в значительной мере определяют качество по-
верхности и производительность обработки [2]. Основной предпосылкой 
при выборе состава раствора электролита является возможность анодного 
растворения в нем конкретного металла или всех компонентов сплава. Для 
достижения высокого качества поверхности (низкой шероховатости и мак-
симальной отражательной способности) и повышенной коррозионной 
стойкости необходимо обеспечить равномерность растворения основных 
компонентов сплава и примерное равенство скоростей образования и рас- 
